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(54) Verfahren zum Fordern von stabformigen Artikeln und Behalterfordervorrichtung 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum For- 
dern von stabformigen Artikeln dertabakverarbeitenden 
Industrie, mit den Schritten: die Artikel werden in Behal- 
ter gefullt, die Behalter werden an eine Vol Ibeh altera uf- 
nahmestation abgegeben, die Behalter werden einer 
Behalterentleereinrichtung zugefuhrt. Die Erfindung 
zeichnet sich dadurch aus, daB die Verweilzeit der Be- 
halter auf der Vollbehalteraufnahmestation erfaGt wird t 
und da3 das Zufuhren der Behalter zu der Behalterent- 
leereinrichtung in Abhangigkeit von der erfaBten Ver- 
weilzeit gesteuert wird. Die Erfindung betrifft weiterhin 
eine Behalterfordervorrichtung zum Fordern von stab- 
formigen Artikeln dertabakverarbeitenden Industrie, mit 
einer Behalterfulleinrichtung zum Befullen der Behalter 



mit Artikeln, mit einer Behalterentleereinrichtung zum 
Entleeren der Behalter, mit einer der Behalterfulleinrich- 
tung zugeordneten Vollbehalteraufnahmestation, mit ei- 
ner der Behalterentleereinrichtung zugeordneten Voll- 
behalterzufuhrstation, mit einer mit den Stationen in 
Wirkverbindung stehenden Umsetzeinrichtung zum 
Umsetzen der Behalter zwischen den jeweiligen Statio- 
nen. Diese erfindungsgemaBe Behalterfordervorrich- 
tung ist gekennzeichnet durch eine Erfassungseinrich- 
tung zum Erfassen der Verweilzeit der Behalter in min- 
destens der Vollbehalteraufnahmestation, bevorzugt in 
alien Stationen, und eine Steuereinrichtung, mit deren 
Hilfe die Umsetzeinrichtung in Abhangigkeit von der er- 
faBten Verweilzeit steuerbar ist. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum For- 
dern von stabf ormigen Artikeln der tabakverarbeitenden 
Industrie nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und 
eine Behalterfordervorrichtung zum Fordern von stab- 
formigen Artikeln der tabakverarbeitenden Industrie 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 13. 
[0002] Unter stabf ormigen Artikeln der tabakverarbei- 
tenden Industrie sind Tabakstabe, Tabakstabe mit 
Stempelaufdruck, Filterzigaretten, Zigarren, Zigarillos, 
Zigarillos mit Filter Oder Mundstuckund auch Filterstabe 
zu verstehen. Im hier vorliegenden Zusammenhang sol- 
len unter stabf ormigen Artikeln der tabakverarbeitenden 
Industrie insbesondere Filterstabe zu verstehen sein. 
Wenn jedoch im folgenden der Einfachheit halber von 
Filterstaben oder teilweise auch von Zigaretten gespro- 
chen wird, so sind andere stabformige Artikel nicht aus- 
geschlossen. 

[0003] Die hier besonders interessierenden Filtersta- 
be werden in der Zigarettenindustrie bei der Herstellung 
auf Strangmaschinen in einem endlosen Filterstrang 
gefertigt, von dem dann einzelne Filterstabe abge- 
schnitten werden. Bei der Herstellung des Filterstran- 
ges werden jedoch Hilfsstoffe verwendet, die eine ge- 
wisse Zeit bis zur Erreichung ihres gewunschten End- 
zustandes benotigen. Vor Ablaut dieser Zeit durfen die 
Filterstabe daher nicht zu Filterzigaretten weiterverar- 
beitet werden. Unter einem derartigen Hilfsstoff wird zu- 
meist ein sogenannter Weichmacher verstanden, mit 
dem die in der Filterproduktion heute zumeist verwen- 
deten Acetatfasern vor der Strangbildung des Fil- 
terstranges angelost werden. Nach der Fertigstellung 
der Filterstabe hartet der Weichmacher aus, wonach die 
einzelnen Fasem des Acetats an den Verbindungsstel-. 
len aneinander haflen. Die Zufuhrung der hergestellten 
Filterstabe zu den Verbrauchermaschinen, im allgemei- 
nen zu den Filteransetzmaschinen, erfolgt dabei zu- 
meist auf pneumatischem Wege. Die heute bekannten 
und bewahrten pneumatischen Forderanlagen fur der- 
artige ausgehartete Filterstabe bestehen aus Sendesta- 
tionen mit Magazinen, aus denen Uberfuh rungs vorrich- 
tungen aufeinanderfolgende Filterstabe in die pneuma- 
tischen Forderleitungen uberfuhren, aus denen dann 
die Filterstabe mittels weiterer Uberfuhrungsvorrichtun- 
gen an die Filteransetzmaschinen oder an entsprechen- 
de Magazine der Filteransetzmaschinen uberfuhrt wer- 
den. 

[0004] Die eigene DE 39 170 097 s die der US 
5,123,798 entspricht, zeigt eine Behalterfordervorrich- 
tung der eingangs genannten Art zum wechselseitigen 
Austausch von Behaltern zwischen einer Behalterfull- 
einrichtung und einer Behalterentleereinrichtung, mit- 
der Behalterfulleinrichtung bzw.derBehalterentleerein- 
richtung jeweils in ubereinanderliegenden Etagenzuge- 
ordneten Behalterstationen fur leere und voile Behalter. 
Dabei ist ein die Behalterstationen miteinander verbin- 
dendes, inTurmbauweiseausgebildetes Uberfuhrungs- 
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mittel vorgesehen, mit welchem Uberfuhrungsmittel, 
welches mit einem Schwenkantrieb sowie zwei uberein- 
anderliegenden Behalteraufnehmem versehen ist, Be- 
halter zwischen den einzelnen Stationen umgesetzt 

5 werden konnen. 

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren und eine Behalterfordervorrichtung zur Ver- 
fugung zu stellen, bei dem ein moglichst optimaler Kom- 
promiB zwischen ausreichender Aushartezeit der Arti- 

10 kel in der Behalterfordervorrichtung und maximalem 
Durchsatz der Behalterfordervorrichtung erzielt wird. 
[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren ge- 
maB Anspruch 1 und durch eine Behalterfordervorrich- 
tung gemaB Anspruch 13 getost. 

15 [0007] Die Vorteiie der Erfindung liegen insbesondere 
darin, daB aufgrund der Erfassung der Verweilzeit der 
Behalter in der Vollbehalteraufnahmestation rechtzeitig 
entschieden werden kann, ob der Behalter direkt der 
Behalterentleereinrichtung zugefuhrt werden soil, oder 

20 ob der Behalter uber einen Umweg oder zunachst nicht 
der Behalterentleereinrichtung zugefuhrt werden soil. 
Dabei kann insbesondere berucksichtigt werden, ob die 
Verweilzeit der Behalter auf der Vollbehalteraufnahme- 
station bereits eine vorgebbare Mindestverweilzeit er- 

25 reicht hat. Bei dieser vorgebbaren oder gewunschten 
Mindestverweilzeit handelt es sich insbesondere um ei- 
ne fur Filterstabe der eingangs genannten Art erforder- 
liche Aushartezeit. Diese liegt bei heutigen Filterstaben 
bei etwa 20 Minuten; die vorliegende Erfindung ist je- 

30 doch vollig unabhangig von dem MaB dieser Zeit, viel- 
mehrfunktioniertdie vorliegende Erfindung beijederbe- 
liebigen vorgegebenen Mindestverweilzeit. 
[0008] Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der 
Erfindung werden die Behalter vor dem Zufuhren zur 

35 Behalterentleereinrichtung auf eine Vollbehalterzufuhr- 
station gesetzt. Bei dieser Ausfuhrungsform laBt sich 
dann eine Gesamtverweilzeit aus der erfaBten Verweil- 
zeit auf der Vollbehalteraufnahmestation und der zu er- 
wartenden Verweilzeit auf der Vollbehalterzufuhrstation 

40 ermitteln. Diese Gesamtverweilzeit laBt sich dann mit 
der Mindestverweilzeit vergleichen. Auf diese Weise 
kann bei dieser Ausfuhrungsform auch der Fullstand 
von Behaltern auf der Vollbehalterzufuhrstation vor der 
eigentlichen Behalterentleereinrichtung berucksichtigt 

45 werden. Erst wenn die aus den beiden Verweilzeiten ge- 
bildete Gesamtverweilzeit die gewiinschte Mindestver- 
weilzeit nicht erreicht, werden die Behalter uber einen 
Umweg geleitet. 

[0009] Eine weitere Ausfuhrungsform der voriiegen- 
50 den Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB die Lange 
des Umweges in Abhangigkeit von der erfaBten Verweil- 
zeit gesteuert wird. Je kiirzer die erfaBte Verweilzeit im 
Verhaltnis zur gewunschten Mindestverweilzeit, desto 
langer wird der Umweg gewahlt, den die Behalter neh- 
55 men sollen. Der Umweg wird dabei vorteilhafterweise 
durch eine erste Vorratsstation realisiert, auf die die Be- 
halter gesetzt werden, die die gewunschte Verweilzeit 
auf der Vollbehalteraufnahmestation noch nicht erreicht 
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haben. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens weist zum 
Zweck der Zufuhrung der Behalter von der Vollbehalter- 
aufnahmestation zur Behalterentleereinrichtung bzw. 
zur Vollbehalterzufuhrstation eine Umsetzeinrichtung 
auf. Diese Umsetzeinrichtung wird bei dieser Ausfuh- 
rungsform dann derart gesteuert, daB sie in Abhangig- 
keit von der erfaBten Verweilzeit die Behalter auf die er- 
ste Vorratsstation setzt. 

[0010] Um ein "Verhungern" der Behalterentleerein- 
richtung zu verhindern, wenn Behalter an die erste Vor- 
ratsstation abgegeben werden oder ein groBerer Bedarf 
an Filterstaben besteht, ist gemaB einer weiteren Aus- 
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist eine zweite 
Vorratsstation zur Aufnahme von gefullten Behaltern 
vorgesehen, mit der die Umsetzeinrichtung ebenfalls in 
Wirkverbindung steht. Diese zweite Vorratsstation weist 
- bevorzugt eine Abgabeposition zur Abgabe von gefull- 
ten Behaltern auf, auf welche Abgabeposition die Um- 
setzeinrichtung bevorzugt zugreifen kann. Dabei ist die 
Umsetzeinrichtung derart ausgebildet, daB mit ihrer Hil- 
fe Behalter aus der zweiten Vorratsstation zu der Voll- 
behatterzufuhrstation umsetzbar sind. Eine Steuerein- 
richtung sorgt dafur, daB die Behalter aus der zweiten 
Vorratsstation auch in Abhangigkeit von der zu erwar- 
tenden Verweilzeit in der Vollbehalterzufuhrstation in 
diese umsetzbar sind. 

[001 1] Weiterhin ist es bei einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform vorgesehen, daB eine Steuereinrichtung die 
Umsetzeinrichtung derart steuert, daB die Umsetzein- 
richtung dann, wenn sie einen Behalter aus der Vollbe- 
halteraufnahmestation in die erste Vorratsstation um- 
setzt, automatisch einen Behalter aus der zweiten Vor- 
ratsstation in die Vollbehalterzufuhrstation umsetzt, um 
ein Leerlaufen der Vollbehalterzufuhrstation zu verhin- 
dern. Insbesondere diese vollautomatische Erganzung 
der Vollbehalterzufuhrstation stellt besonders vorteilhaft 
sicher, daB die der Behalterfordervorrichtung nachfol- 
genden Verarbeitungsmaschinen immerausreichend 
mitden zu verarbeitenden Artikeln, und insbesondere 
mit ausreichend ausgeharteten Filterstaben, versorgt 
werden. Dank der Erfindung ist es daher moglich, daB 
die weiterverarbeitenden Maschinen stromabwarts von 
der Behalterfordervorrichtung zu keinem Zeitpunkt ihre 
Verarbeitungsgeschwindigkeit vermindern mussen. 
Dieser Vorteil wird im Stand der Technik nicht erreicht. 
So wird bspw. bei der DE 3706114 bei einem unzurei- 
chenden Nachschub an ausreichend ausgeharteten Fil- 
terstaben die Zufuhr der Filterstabe zur Behalterent- 
leereinrichtung verlangsamt, so daB aus diesem Grund 
auch die Leistung der nachfolgenden verarbeitungsma- 
schine heruntergefahren werden muss. Diesen ent- 
scheidenden Nachteil vermeidet die vorliegende Erfin- 
dung. 

[0012] Bei einer besonders vorteilhaften Ausfuh- 
rungsform der vorliegenden Erfindung ist die zweite Vor- 
ratsstation mit der ersten Vorratsstation verbunden, so 
daB eine Warteschleife fur Vollbehalter gebildet werden 



kann. Diese Warteschleife ist vorteilhaft so ausgelegt, 
daB eine ausreichende Verweilzeit fur die Vollbehalter 
sichergestellt wird. Dabei kann die ^Combination aus er- 
ster und zweiter Vorratsstation, die vorgenanhte Wart- 

5 schleife, so ausgebildet sein, daB die gewunschte mini- 
male Verweilzeit in der Behalterfordervorrichtung allei- 
ne in den beiden Vorratsstationen erreicht wird. Auf die- 
se Weise kann auch dann ein ununterbrochener Betrieb 
der stromabwarts von der Behalterfordervorrichtung ge- 

10 legenen weiterverarbeitenden Maschinen sichergestellt 
werden, wenn die Durchsatzgeschwindigkeiten der 
Vollbehalteraufnahme- und Vollbehalterzufuhrstation 
so hoch sind, daB in diesen Stationen nahezu keine Ver- 
weitzeiten generiert werden. 

*5 [0013] Fur besonders extreme Situationen, beispiels- 
weise bei einem Totalausfall der filterstabherstellenden 
Maschine, kann die Warteschleife bevorzugt so ausge- 
bildet sein, daB aus ihr von Hand Vollbehalter entnom- 
men und von Hand in sie Vollbehalter eingestellt werden 

20 konnen. Auf diese Weise kann auch bei einem Totalaus- 
fall der stromaufwarts von der Behalterfordervorrich- 
tung gelegenen Herstellmaschine der ununterbrochene 
Betrieb der stromabwartsgelegenen weiterverarbeiten- 
den Maschinen sichergestellt werden. 

25 [0014] Die Feststellung der Verweilzeit der Behalter 
in den einzelnen Stationen laBt sich auf vielertei Aden 
bewerkstelligen. Als vorteilhaft hat es sich erwiesen, 
wenn mindestens eine der Stationen, insbesondere die 
Vollbehalteraufnahmestation, eine erste Behaltererfas- 

30 sungseinrichtung aufweist, mit deren Hilfe die Behalter 
erfaBbar sind. Dabei ist es sinnvoll wenn die erste Be- 
haltererfassungseinrichtung am Anfang der der Vollbe- 
halteraufnahmestation vorgesehen ist. Auf diese Weise 
konnen die Behalter unmittelbar nach ihrem Befullen er- 

35 faBt werden. Dann wird den Behaltern in einer mit der 
ersten Behaltererf assungseinrichtung verbundenen Zu- 
ordnungsoder Recheneinheit eine Uhrzeit, im folgen- 
den Zeitstempel genannt, zugeordnet. Unter einem 
Zeitstempel wird hierentwedereine Uhrverstanden.die 

40 im Moment der Erzeugung des Zeitstempels bei Null 
steht und dann im normalen Zeittakt hochzahlt. Alterna- 
te und bevorzugt kann der Zeitstempel auch die im Mo- 
ment der Erzeugung des Zeitstempels existierende tat- 
sachliche lokale Uhrzeit sein .Bei dieser Alternative wird 

45 dann zum anschlieBenden Erfassen einer Verweilzeit 
einfach diese feststehende, einem Behalter einmal fest 
zugeordnete Uhrzeit mit der dann aktuellen Uhrzeit ver- 
glichen und durch die Differenz die Verweilzeit des8e- 
halters bestimmt. 

so [0015] Durch mit der Recheneinheit verbundene Mit- 
tel zum Erfassen einer Fordergeschwindigkeit der Be- 
halter in der Vollbehalteraufnahmestation und anhand 
einer zuvor gespeicherten Lange der Vollbehalterauf- 
nahmestation laBt sich der Zeitpunkt berechnen, zu 

55 dem die Stelle, auf der sich der Behalter bei der Erfas- 
sung befunden hat, an das Ende der Vollbehalterauf- 
nahmestation gelangt ist. Zu diesem Zeitpunkt wird 
dann der Zeitstempel des Behalters abgefragt. Auf die- 
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se Weise laBt sich die Verweilzeit des Behatters inner- 
halb der Behalterfordervorrichtung prazise ermitteln. 
Bevorzugt wird die verstrichene Zeit am Ende bzw. am 
Ausgang der Vollbehalteraufnahmestation ermitlelt. 
Sollte die somit anhand des Zeitstempels und mit Hilfe 
von Erfassungsvorrichtungen ermittelte verstrichene 
Zeit seit Befullen des Behalters zusammen mit der zu 
erwartenden Verweilzeil in der Vollbehalterzufuhrstati- 
on nicht die gewunschte Mindestverweilzeit in der Be- 
halterfordervorrichtung erreichen, kann die Umsetzein- 
richtung von der Steuereinrichtung angewiesen wer- 
den, diesen bestimmten Behalter in die erste Vorrats- 
station umzusetzen. An seiner Stelle wird dann aus der 
zweiten Vorratsstation ein Behalter mit ausreichender 
Verweilzeit entnommen und in die Vollbehalterzufuhr- 
station umgesetzt. 

[0016] Sollten die Behalter in der zweiten Vorratssta- 
tion nicht im Sinne der oben beschriebenen Warte- 
schleife aus der ersten Vorratsstation stammen, son- 
dern in den ebenfalls oben beschriebenen Ausnahme- 
situationen von Hand in die zweite Vorratsstation einge- 
stellt worden sein, so werden diese am Anf ang der zwei- 
ten Vorratsstation bevorzugt ebenfalls mit einem Zeit- 
stempel versehen. Auf diese Weise laBt sich auch bei 
solchen von Hand eingestellten gefullten Behaltern in 
der zweiten Vorratsstation feststellen, ob diese am Ende 
der zweiten Vorratsstation eine ausreichende Verweil- 
zeit aufweisen, um zusammen mit der Verweilzeit in der 
Vollbehalterzufuhrstation die gewunschte Mindestver- 
weilzeit in der Behalterfordervorrichtung zu erreichen. 
[0017] Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen der 
Erfindung sind in den Unteranspriichen wiedergege- 
ben. 

[0018] Im folgenden wird eine Ausfuhrungsform der 
Erfindung mit Bezug auf die begleitende Zeichnung be- 
schrieben. 

[001 9] Die Fig. 1 zeigt eine Ausfuhrungsform einer er- 
findungsgemaBen Behalterfordervorrichtung 1 . Die Fig. 
1 zeigt die Behalterfordervorrichtung 1 in einer Seiten- 
ansicht: Der Aufbau und die Funktionsweise der Behal- 
terfordervorrichtung 1 sei anhand des Ablauts von Be- 
fullung der Behalter bis zur Entleerung derselben erlau- 
tert. 

[0020] In einer Leerbehalterzufuhrstation 2 werden 
Leerbehalter 4 mit Hilfe eines Forderbandes 6 einer 
nicht dargestellten jedoch durch den Pfeil 8 symbolisier- 
ten Behalterfulleinrichtung zugefuhrt. Die durch die Be- 
halterfulleinrichtung 8 befullten Leerbehalter 4 werden 
dann als Vollbehalter 10 an der durch den Pfeil 12 sym- 
bolisierten Stelle einer Vollbehalteraufnahmestation 14 
zugefuhrt. Die Vollbehalteraufnahmestation 14 weist 
ebenfalls ein Forderband 16 auf. Das Forderband 16 
weist eine dem Forderband 6 entgegengesetzte Forder- 
richtung auf. Im Bereich des Anf angs des Forderbandes 
16 befindet sich ein Sensor 20. Der Sensor 20 erfaBt 
die frischen, an der Stelle 12 in die Vollbehalteraufnah- 
mestation 14 gelangenden Vollbehalter 10. 
[0021] Der Sensor 20 ist mit einer nicht dargestellten 



Recheneinheit verbunden. Der erste, von dem Sensor 
20 erfaBte Vollbehalter 10 erhalt in der Recheneinheit 
eine beliebige naturtiche Zahl zugeordnet, beispielswei- 
se die Zahl 1 . Die diesem Vollbehalter 1 0 nachfoigenden 
5 Vollbehalter 1 0 werden ebenfalls vom Sensor 20 erfaBt 
und erhalten in aufsteigender Reihenfolge die folgen- 
den naturiichen Zahlen. So erhalt beispielsweise in die- 
sem Beispiel der dritte, von dem Sensor 20 erfaBte Voll- 
behalter 1 0 die Zahl 3 zugeordnet. 
10 [0022] Gleichzeitig wird dem derart mit einer naturli- 
. chen Zahl. bezeichneten Vollbehalter 10 die aktuelle 
Uhrzeit einer in der Recheneinheit installierten Uhr zu- 
geordnet. Die Bezeichnung des Vollbehalters 1 0 und die 
ihm zugeordnete Uhrzeit der internen Uhr in der Re- 
ts cheneinheit bleiben dem Vollbehalter 1 0 so lange zuge- 
ordnet, bis er die Behalterfordervorrichtung 1 wieder 
verlassen hat. Somit kann anhand der Bezeichnung und 
derzugeordneten Uhrzeit, im folgenden Zeitstempel ge- 
nannt, einem Vollbehalter 10 an jeder Stelle innerhalb 
20 der Behalterfordervorrichtung 1 die Zeit, im folgenden 
Verweilzeit genannt, zugeordnet werden, die seit dem 
Befullen des Vollbehalters 10 mit Hilfe der Behalterfull- 
einrichtung 8 vergangen ist. Denn der Recheneinheit 
sind uber ebenfalls nicht dargestellte MeBmittel auch 
25 die Fordergeschwindigkeiten aller Forderbander inner- 
halb der Behalterfordervorrichtung 1, insbesondere der 
Forderbander 6 und 16, und auch die Langen der For- 
derbander bekannt. Auf diese Weise kann die Rechen- 
einheit feststellen, um welchen Vollbehalter 10 es sich 
30 handelt, wenn sie einen Vollbehalter 10 mit Hilfe weite- 
rer, unten noch genauer beschriebener Sensoren er- 
faBt. 

[0023] Ein solcherweiterer Sensor, der zweite Sensor 
24 befindet sich am Ende 22 des Forderbandes 16 der 

35 Vollbehalteraufnahmestation 14. Der Sensor 24 erfaBt 
die Vollbehalter 10 erneut. In der Recheneinheit kann 
nun durch Vergleich der aktuellen Uhrzeit mit dem Zeit- 
stempel des Vollbehalters 10 festgestellt werden, wel- 
che Verweilzeit der Vollbehalter 10 in der Vollbehalter- 

40 aufnahmestation 14 akkumuliert hat. Die somit ermittel- 
te Verweilzeit der Vollbehalter 10 seit der Erfassung mit 
dem Sensor 20 wird dann mit einer gewunschten, in der 
Recheneinheit vorgegebenen Verweilzeit der Vollbehal- 
ter 1 0 in der Vollbehalteraufnahmestation 1 4 verglichen. 

45 [0024] Ergibt die ermittelte Verweilzeit der Vollbehal- 
ter 1 0 in der Vollbehalteraufnahmestation 1 4, daB diese 
Verweilzeit zusammen mit einer dem Fullstand einer 
Vollbehalterzufuhrstation 48 entsprechenden Verweil- 
zeit in der Vollbehalterzufuhrstation 48 eine ausreichen- 

50 de, d.h. eine einer gewunschten Mindestverweilzeit ent- 
sprechende Gesamtverweilzeit in der Behalterforder- 
vorrichtung 1 ergibt, so wird der Vollbehalter 10 von der 
Vollbehalteraufnahmestation 14 direkt entlang der Pfei- 
le 26a und 46b in die Vollbehalterzufuhrstation 48 um- 

55 gesetzt. Unterschreitet die verbrachte Zeit der Vollbe- 
halter 10 in der Vollbehalteraufnahmestation 14 die ge- 
wunschte, vorgegebene Verweilzeit in der Vollbehalter- 
aufnahmestation 1 4, so wird der Vollbehalter 1 0 entlang 
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der Pfeile 26a und 26b in eine erste Vorratsstation 28 
umgesetzt. 

[0025] In der ersten Vorratsstation 28 werden die Be- 
halter ebenfails von einem Forderband 30 -irrderFig. 1— 
von links nach rechts bewegt. Am Ende 32 des Forder- 5 
bandes 30 befindet sich ein dritter Sensor 34. Hier wird 
mit Hilte des Sensors 34 erneut der der jeweilige Voll- 
behalter 10 erfaBt, um dann in der Recheneinheit an- 
hand des Zeitstempels die bisher akkumulierte Verweil- 
zeit in der Behalterfordervorrichtung 1 mit der ge- 10 
wunschten Mindestverweilzeit zu vergleichen. 1st die 
Mindestverweilzeit erreicht, wird der Vollbehalter 10 auf 
eine Aufnahmeposition 36 einer zweiten Vorratsstation 
38 umgesetzt. Die zweite Vorratsstation 38 weist ein 
viertes Forderband 40 auf, wobei die Forderrichtung des '5 
Forderbandes 40 der Forderrichtung des Forderbandes 
30 entgegengesetzt ist. Am Ende 42 des Forderbandes 
40 befindet sich ein weiterer Sensor 44. Auch hier wird 
die zuvor beschriebene Erfassung des Vollbehalters 1 0 
und der Abgleich mit der gewunschten Mindestverweil- 20 
zeit vorgenommen. AnschlieBend wird der Vollbehalter 
1 0 entlang der Pfeile 46a, 46b in der Vollbehalterzuf uhr- 
station 48 umgesetzt. Die Vollbehalterzufuhrstation 48 
weist ebenfails ein Forderband 50 auf. Am Ende 52 des 
Forderbandes 50 der Vollbehalterzufuhrstation 48 be- 25 
findet sich ein weiterer Sensor 54. Auch dieser Sensor 
erfullt die gleichen Aufgaben, die auch die zuvor be- 
schriebenen Sensoren 24, 34 und 44 erfullt haben. 
[0026] Sollte die Recheneinheit mit Hilfe des Sensors 
54 jedoch noch zu diesem Zeitpunkt eine nicht ausrei- 30 
chende, d.h. die Mindestverweilzeit nicht erreichende 
Verweilzeit der Vollbehalter 10 in der Behalterfordervor- 
richtung 1 feststellen, so wird ein Warnsignal an das Be- 
dienpersonal herausgegeben. Denn nach dem Sensor 
54 gelangt der Vollbehalter 10 direkt in die nicht darge- 35 
stellte, jedoch durch eine Doppelkassette mit einem 
Doppelpfeil symbolisierte Behaiterentleereinrichtung 
56, und von dort aus in die ebenfails nicht dargesteilten 
weiterverarbeitenden Maschinen. Das Bedienpersonal 
muB in einem solchen Fall entscheiden, ob der Vollbe- *o 
halter 10, der an der Stelle des Sensors 54 eine noch 
nicht ausreichende Verweilzeit in der Behalterfordervor- 
richtung 1 aufweist, trotzdem weiterverarbeitet werden 
soil. 

[0027] Ermittelt die Recheneinheit mit Hilfe des Sen- 45 
sors 54 - was der Regelfall ist - eine ausreichende Ver- 
weilzeit aufgrund des Zeitstempels des entsprechenden 
Behalters 10, so wird der Behalter 10 ohne Unterbre- 
chung der Behaiterentleereinrichtung 56 zugefuhrt. Der 
seines Inhaltes entleerte Vollbehalter 10 wird dann als so 
Leerbehalter 58 auf einer ebenfails mit einem Forder- 
band 60 versehenen Leerbehalteraufnahmestation 62 
wieder zu einer Umsetzposition 64 gefuhrt, von der aus 
er in die Leerbehalterzufiihrstation 2 umgesetzt wird. 
[0028] Sollte an der Leerbehalterzufiihrstation 2 ein 55 
Mangel an Leerbehaltem 4 bestehen, so wird dieser 
Mangel mit Hilfe einer dritten Vorratsstation 66 fur Leer- 
behalter 4 ausgeglichen, indem von der dritten Vorrats- 



station 66 Leerbehalter 4 in die Leerbehalterzufiihrsta- 
tion 2 umgesetzt werden. 

[0029] Die Fig. 1 zeigt dariiber hinaus das Umsetzen 
der Vollbehalter 10 am Ende 32 des Forderbandes 30 
der ersten Vorratsstation 28 in die Aufnahmeposition 36 
der zweiten Vorratsstation 38. Dieses Umsetzen wird 
gemaB Pfeil 70 gegebenenfalls durch eine Lucke 72 in 
dem Forderband 30 der ersten Vorratsstation 28 vollau- 
tomatisch mit Hilfe einer nicht dargesteilten Hebebuhne 
vorgenommen. Auch ist jedoch weiterhin das manuelle 
Umsetzen (mit moglicher Zwischenlagerung) der Voll- 
behalter 10 aus der ersten Vorratsstation 28 heraus in 
die zweite Vorratsstation 38 hinein moglich. Dieses ma- 
nuelle Umsetzen ist durch die Pfeile 74 bzw. 76 symbo- 
lisiert. 

[0030] Weiterhin ist ein weiterer Sensor 78 in Hone 
der Aufnahmeposition 36 der zweiten Vorratsstation 38 
vorgesehen. Somit lassen sich Vollbehalter 10, die von 
Hand auf die Aufnahmeposition 36 gesetzt werden, an 
der Stelle des Sensors 78 ebenfails mit einem Zeitstem- 
pel versehen. 

[0031 ] Das Umsetzen der Vollbehalter 1 0 bzw. der Le- 
erbehalter 4 zwischen den verschiedenen Stationen ist- 
durch eine schematisch dargestellte Umsetzeinrichtung 
80 verdeutlicht. Die Umsetzeinrichtung 80 weist einen 
FuB 82 und einen Pfeiler 84 auf. An dem Pfeiler 84 sind 
Greifer 86 und 88 entlang der Langsachse des Pfeiler 
84 verfahrbar und um die Langsachse des Pfeilers 84 
rotierbar angeordnet. Der Greifer 86 ist mit einem Voll- 
behalter 10 beladen. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fordern von stabformigen Artikeln 
der tabakverarbeitenden Industrie, 

mit den Schritten: 

die Artikel werden in Behalter (4, 10) gefullt, 
die Behalter (4, 10) werden an eine Vollbehal- 
teraufnahmestation (14) abgegeben, 
die Behalter(4, 10) werden einer Behaiterent- 
leereinrichtung (56) zugefuhrt, gekennzeichnet 
durch die Schritte: 

die Verweilzeit der Behalter (4, 1 0) auf der Voll- 
behalteraufnahmestation (14) wird erfaBt, 
das Zufuhren derBehalter (4, 1 0) zu der Behal- 
terentleereinrichtung (56) wird in Abhangigkeit 
von der erfaBten Verweilzeit gesteuert. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 . 
mit dem zusatzlichen Schritt: 

wenn die erfaBte Verweilzeit eine vorgegebene 
Mindestverweilzeit der Behalter (4, 1 0) erreicht 
oder uberschreitet, werden die Behalter (4, 10) 
auf direktem Wege der Behaiterentleereinrich- 
tung (56) zugefuhrt. 
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Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, 

mit dem zusatzlichen Schritt: 

wenn die erf aBte Verweilzeit eine vorgegebene 
Mindestverweilzeit unterschreitet, werden die 
Behalter (4, 10) uber einen ersten Umweg der 
Behalterentleereinrichtung (56) zugefuhrt. 

Verfahren nach Anspruch 3, 

wobei die Lange des Umweges in Abhangigkeit von 
der erf aBten Verweilzeit gesteuert wird. 

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, 

mit den zusatzlichen Schritten: 

die Behalter (4, 10) werden vor dem Zufuhren 
zur Behalterentleereinrichtung (56) einer Voll- 
behalterzufuhrstation (48) zugefuhrt, 
die zu erwartende Verweilzeit der Behalter (4, 
10) auf der Vollbehalterzufuhrstation (48) wird 
erfaBt, 

die auf der Vollbehalteraufnahmestation (14) 
und der Vollbehalterzufuhrstation (48) erfaBten 
Verweilzeiten werden addiert, 
wenn die Summe der Verweilzeiten die vorge- 
gebene Mindestverweilzeit erreicht, werden die 
Behalter (4, 10) der Vollbehalterzufuhrstation 
(48) direkt von der Vollbehalteraufnahmestati- 
on (14) zugefuhrt. 

Verfahren nach Anspruch 5, 
mit dem zusatzlichen Schritt: 

wenn die Summe der Verweilzeiten die vorge- 
gebene Mindestverweilzeit unterschreitet, wer- 
den die Behalter (4, 10) auf eine erste Vorrats- 
station (28) fur Behalter (4, 10) gesetzt, wobei 
anstelle der somit der Behalterentleereinrich- 
tung (56) nicht direkt zugefuhrten Behalter (4 : 
10) Behalter (4, 10) einer zweiten Vorratsstati- 
on (38) fur Behalter (4, 10) der Behalterent- 
leereinrichtung (56) zugefuhrt werden. 

Verfahren nach Anspruch 6, mit den zusatzlichen 
Schritten: 

die Verweilzeit der Behalter (4, 10) auf der er- 
sten Vorratsstation (28) wird erfaBt, 
die auf der Vollbehalteraufnahmestation (14) 
und der ersten Vorratsstation (28) erfaBten Ver- 
weilzeiten und die auf der Vollbehalterzufuhr- 
station (48) zu erwartende Verweilzeit werden 
addiert, 

wenn die Summe der Verweilzeiten die vorge- 
gebene Mindestverweilzeit erreicht, werden die 
Behalter (4,10) der zweiten Vorratsstation (38) 



direkt zugefuhrt. 

8. Verfahren nach den Anspruchen 6 oder 7, 
wobei die Behalter (4, 10) von (der erstert Vorrats- 

5 station (28) auf die zweite Vorratsstation (38) 

selbsttatig uberfuhrt werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, 
mit den zusatzlichen Schritten: 

10 

die Verweilzeit der Behalter (4, 10) auf der er- 
sten Vorratsstation (28) wird erfaBt, 
die auf der Vollbehalteraufnahmestation <14) 
und der ersten Vorratsstation (28) erfaBten Ver- 
15 weilzeiten und die auf der Vollbehalterzufuhr- 

station (48) zu erwartende Verweilzeit werden 
addiert, 

wenn die Summe der Verweilzeiten die vorge- 
gebene Mindestverweilzeit nicht erreicht, wer- 
20 den die Behalter (4 : 10) der zweiten Vorratssta- 

tion (38) uber einen zweiten Umweg zugefuhrt. 

10. Verfahren nach Anspruch 9. 
mit den zusatzlichen Schritten: 

25 

die zu erwartende Verweilzeit der Behalter (4, 
1 0) auf der zweiten Vorratsstation (38) wird er- 
faBt, 

die auf der Vollbehalteraufnahmestation (14) 
30 und der ersten Vorratsstation (28) erfaBten Ver- 

weilzeiten und die auf der zweiten Vorratsstati- 
on (38) und der Vollbehalterzufuhrstation (48) 
zu erwartenden Verweilzeiten werden addiert, 
wenn die Summe der Verweilzeiten die vorge- 
35 gebene Mindestverweilzeit erreicht, werden die 

Behalter (4,10) der zweiten Vorratsstation ^38) 
direkt von der ersten Vorratsstation (28) zuge- 
fuhrt. 

40 11. Verfahren nach Anspruch 10, 

wobei dann, wenn die Summe der Verweilzeiten die 
vorgegebene Mindestverweilzeit nicht erreicht, die 
Behalter (4, 10) von der ersten Vorratsstation (28) 
der zweiten Vorratsstation (38) uber einen zweiten 

45 Umweg zugefuhrt werden. 

12. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, 

- mit den zusatzlichen -Schritten: 

50 

zur Erfassung der jeweiligen Verweilzeit der 
Behalter (4, 10) in den jeweiligen Stationen (14, 
28, 38, 48) werden die Behalter (4, 10) am An- 
fang der jeweiligen Stationen (14, 28, 38, 48) 
55 erfaBt, 

den erfaBten Behaltern (4, 10) wird ein Zeit- 
stempel zugeordnet, 

der Zeitstempel wird am Ende der jeweiligen 
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Stationen (14, 28, 38, 48) abgefragt. hatter (4, 10. 58) unterscheidbar macht, aufweist. 



13. Behalterfordervorrichtung zum Fordern von stab- 
formigen Artikeln der tabakverarbeitenden Indu- 
strie, 

mit einer Behalterfulleinrichtung (8) zum Befal- 
len der Behalter (4, 1 0) mit Artikeln, 
mit einer Behalterentleereinrichtung (56) zum 
Entleeren der Behalter (4, 10), 
mit einer der Behalterfulleinrichtung (8) zuge- 
ordneten Vollbehalteraufnahmestation (14), 
mit einer der Behalterentleereinrichtung (56) 
zugeordneten Vollbehalterzufuhrstation (48), 
mit einer mit den Stationen (14, 28, 38, 48) in 
Wirkverbindung stehenden Umsetzeinrichtung 
(80) zum Umsetzen der Behalter (4, 10, 58) 
zwischen den jeweiligen Stationen (14, 28, 38, 
48), 

gekennzeichnet durch 

eine Erfassungseinrichtung (20, 24, 34, 44, 54, 
78) zum Erfassen der Verweilzeit der Behalter 
(4, 10, 58) in mindestens der Vollbehalterauf- 
nahmestation (1 4), bevorzugt in alien Stationen 
(14, 28, 38,48), und 

eine Steuereinrichtung, mit deren Hilfe die Um- 
setzeinrichtung (80) in Abhangigkeit von der er- 
faBten Verweilzeit steuerbar ist. 

14. Behalterfordervorrichtung nach Anspruch 13, 
wobei die Steuereinrichtung einen Speicher zum 
Speichern einer vorgegebenen Mindestverweilzeit 
und einer Vergleichseinrichitung zum Vergleichen 
der erfaBten Verweilzeit mit der vorgegebenen Min- 
destverweilzeit aufweist. 

15. Behalterfordervorrichtung nach Anspruch 14, 
wobei eine erste Vorratsstation (28) vorgesehen ist, 
die ebenfalls mit der Umsetzeinrichtung (80) in 
Wirkverbindung steht. 

16. Behalterfordervorrichtung nach Anspruch 15, 
wobei eine zweite Vorratsstation (38) vorgesehen 
ist, die ebenfalls mit der Umsetzeinrichtung (80) in 
Wirkverbindung steht. 

17. Behalterfordervorrichtung nach Anspruch 16, 
wobei die erste (28) und die zweite Vorratsstation 
(38) eine Warteschleife fur die Behalter (4, 10) bil- 
den. 

18. Behalterfordervorrichtung nach einem der Anspru- 
che 13 bis 17, 

wobei die Erfassungseinrichtung (20, 24, 34, 44, 
54, 78) Mittel zum Erfassen eines auf den Behaltern 
(4, 10, 58) vorgesehenen Codes, welcher die Be- 



19. Behalterfordervorrichtung nach einem der Anspru- 
che 13 bis 18, 

5 wobei die Vollbehalteraufnahmestation (14) und die 

Vollbehalterzufuhrstation (48) ubereinander ange- 
ordnet sind. 

20. Behalterfordervorrichtung nach einem der Anspru- 
10 che 13 bis 1 9, mit einer der Behalterfulleinrichtung 

(8) zugeordneten Leerbehalterzufuhrstation (2) 
zum Zufuhren von leeren Behaltern (4), 
mit einer der Behalterentleereinrichtung (56) zuge- 
ordneten Leerbehalteraufnahmestation (62) zum 

is Aufnehmen von leeren Behaltern (58), 

wobei die Vollbehalteraufnahmestation (1 4) und die 
Vollbehalterzufuhrstation (48) denselben Hohenab- 
stand zueinander aufweisen wie die Leerbehalter- 
zufuhrstation -(2) und die Leerbehalteraufnahme- 

20 station (62). 

21 . Behalterfordervorrichtung nach Anspruch 20, 
wobei die Umsetzeinrichtung (80) als Lift ausgebii- 
det ist und zwei Aufnahmen (86, 88) aufweist, wel- 

25 che Aufnahmen (86, 88) in einem dem Hdhenab- 
stand entsprechenden Abstand zueinander ange- 
ordnet sind. 

22. Behalterfordervorrichtung nach einem der Anspru- 
30 che 15 bis 21, 

mit einer dritten Vorratsstation (66) fur leere Behal- 
ter (4), die ebenfalls mit der Umsetzeinrichtung <80) 
in Wirkverbindung steht, 

wobei die erste Vorratsstation (28) und die dritte 
35 Vorratsstation (66) denselben Hohenabstand zu- 
einander aufweisen wie die Vollbehalteraufnahme- 
station (14) und die Vollbehalterzufuhrstation (48). 

40 



45 



50 



55 



7 



3NSOOCID: <€P 



1106086A2_L> 



€P 1 106 086 A2 



\ 



o 00 

4/ 



r 




] 




k>>;<xt - - t > 



i ^<x><X 



>';<><oo 



KXXOC 
*XX>OC 



I 



v'vVVV 




feQOOOC 





1 

I ! 



o 







1 



K>OOQO 



KXXX>C 




^>C-<x-> 




8 



(19) 




Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



1 



(11) 



EP 1 106 086 A3 



(12) 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



(88) Veroffentlichungstag A3: 

19.11.2003 Patentblatt 2003/47 

(43) Veroffentlichungstag A2: 

13.06.2001 Patentblatt 2001/24 

(21) Anmeldenummer: 00119700.3 

(22) Anmeldetag: 09.09.2000 



(51) lntci7: A24C 5/352 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 


(72) 


Erfinder: 


AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 


• 


Hebels, Albert-Berend 


MC NL PT SE 




21037 Hamburg (DE) 


Benannte Erstreckungsstaaten: 


• 


Horn, Matthias 


AL LT LV MK RO SI 




22926 Ahrensburg (DE) 




• 


Jobmann, Matthias 


(30) Prioritat: 08.12.1999 DE 19959061 




25421 Pinneberg (DE) 


(71) Anmelder: Hauni Maschinenbau AG 


(74) 


Vertreter: Eisenfuhr, Speiser & Partner 


21033 Hamburg (DE) 




Patentanwalte Rechtsanwalte 






Zippelhaus 5 






20457 Hamburg (DE) 



(54) Veiiahren zum Fordern von stabformigen Artikeln und Behalterfordervorrichtung 



(57) Die Erfindung betrifft ein Vertahren zum For- 
dern von stabformigen Artikeln dertabakverarbeitenden 
Industrie, mit den Schritten: die Artikel werden in Behal- 
ter (4,10) gefullt, die Behalter werden an eine Vollbehal- 
teraufnahmestation (14) abgegeben, die Behalter wer- 
den einer Behalterentleereinrichtung (56) zugefuhrt. Die 
Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB die Verweil- 
zeit der Behalter auf der Vollbehalteraufnahmestation 
(14) ertaBt wird, und daB das Zufuhren der Behalter zu 
der Behalterentleereinrichtung (56) in Abhangigkeit von 
der erfaBten Verweilzeit gesteuert wird. Die Erfindung 
betrifft weiterhin eine Behalterfordervorrichtung zum 
Fordern von stabformigen Artikeln der tabakverarbei- 
tenden Industrie, mit einer Behalterfulleinrichtung zum 
Befullen der Behalter mit Artikeln, mit einer Behalterent- 



leereinrichtung zum Entleeren der Behalter, mit einer 
der Behalterfulleinrichtung zugeordneten Vollbehalter- 
aufnahmestation (14), mit einer der Behalterentleerein- 
richtung zugeordneten Vollbehalterzufuhrstation (48), 
mit einer mit den Stationen (14,28,38,48) in Wirkverbin- 
dung stehenden Umsetzeinrichtung (80) zum Umset- 
zen der Behalter (4,1 0,58) zwischen den jeweiligen Sta- 
tionen. Diese erfindungsgemaBe Behalterfordervorrich- 
tung ist gekennzeichnet durch eine Erfassungseinrich- 
tung (20,24,34,44,54,78) zum Erfassen der Verweilzeit 
der Behalter in mindestens der Vollbehalteraufnahme- 
station, bevorzugt in alien Stationen, und eine Steuer- 
einrichtung, mit deren Hilfe die Umsetzeinrichtung (80) 
in Abhangigkeit von der erfaBten Verweilzeit steuerbar 
ist. 
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